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        Использование процесса бескалибровой прокатки сортовых по-
лосовых профилей позволит расширить сортамент готовой металло-
продукции до семи, восьми, а в ряде случаев и более типо-размеров, 
получаемых из одной и той же исходной заготовки. Удельная произ-
водительность стана в этом случае за счет снижения количества пере-
валок повысится на 10-15 %, а величина продольной разно толщинно-
сти получаемых полосовых профилей снизится на 5-7 %, что свиде-
тельствует о целесообразности достаточно широкого использования 
рассмотренного технического решения применительно к проектиро-
ванию технологических режимов работы и калибровок рабочих вал-
ков на ряде других мелкосортных станах. 
Реализация предложенных технических решений способствует 
расширению сортамента, повышению качества и снижению себестои-
мости и, как следствие, повышению эффективности конкретных про-
мышленных производств. 
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Уже долгое время в мире наблюдается тенденция увеличения до-
ли листового и полосового проката в общем объеме прокатного произ-
водства. Вопросы, связанные с совершенствованием оборудования 
процессов горячей прокатки сортовых полосовых профилей на мелко-
сортных станах были решены во многих работах. Результаты данных 
исследований способствовали более полному использованию техноло-
гических возможностей оборудования конкретных прокатных станов, 
вместе с тем с точки зрения сортамента и основных показателей каче-
ства готовой металлопродукции возможности автоматизации проект-
но-конструкторских и проектно-технологических работ исчерпаны да-
леко не полностью.  
Основным конструктивным параметром чистовых рабочих клетей 
для горячей прокатки полосовых профилей является количественная 
оценка их модуля жесткости Gкл, определяющая такой важнейший по-
казатель качества готового металлопроката, как величина его продоль-
ной разнотолщинности.  
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Экспериментальные исследования данного параметра проведено 
на примере рабочей клети промышленно-лабораторного стана 
105/260х250 ДГМА в ее двухвалковом варианте, являющемся близким 
к конструктивному исполнению чистовых рабочих клетей мелкосорт-
ных станов горячей прокатки. 
Непосредственно экспериментальную оценку модуля жесткости 
рабочей клети промышленно-лабораторного стана 260 x 200 осущест-
вляли путем многократной прокатки медных (М1) ленточных загото-
вок с различной величиной абсолютных обжатий, при этом последую-
щий расчет величины указанного параметра Gкл производили на осно-
ве известных зависимостей, определяющих конечную толщину заго-
товки при двух смежных технологических режимах обжатия. 
Анализ результатов проведенных экспериментальных исследова-
ний показал, что с увеличением силы прокатки величина модуля жест-
кости рабочей клети промышленно-лабораторного стана 260 х 200 
ДГМА возрастает. В частности, при силе прокатки Р=200 кН количе-
ственная оценка модуля жесткости составила клG 400 кН / мм, а при 
силе Р=800 кН – клG 640 кН / мм , что обусловлено нелинейным ха-
рактером развития упругих деформаций на контактах сопряжения та-
ких узлов и деталей силовой линии рабочей клети, как подшипники 
качения рабочих валков, цилиндрические опоры подушек нижнего ра-
бочего валка, передачи винт-гайка нажимного механизма и так далее. 
Помимо традиционного конструктивного исполнения аналогич-
ные исследования были проведены и применительно к предварительно 
напряженному состоянию рабочей клети промышленно-лабораторного 
стана 260 х 200 ДГМА. Непосредственно эффект предварительного 
напряжения в этом случае создавали при помощи  клиновых пар, уста-
навливаемых между подушками верхнего и нижнего рабочих валков. 
Анализ полученных в этом случае результатов показал, что использо-
вание механизма предварительного напряжения при прочих равных 
условиях позволяет повысить модуль жесткости рабочей клети на 30 ÷ 
40 %, где большие значения указанного диапазона соответствуют 
меньшим значениям силы прокатки. 
Следует отметить, что при известном значении модуля жесткости 
рабочей клети клG  можно определить и величину изменения предва-
рительного межвалкового зазора, обусловленную радиальными бие-
ниями рабочих валков.  
На примере промышленно-лабораторного стана 260/250 ДГМА 
уточнена методика и количественные оценки по экспериментальному 
определению модуля жесткости чистовых рабочих клетей сортопро-
катных станов и влияние его на точность горячей прокатки сортовых 
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полосовых профилей. Установлено, что создание предварительного 
напряжения по подушкам рабочих валков позволяет повысить модуль 
жесткости рабочей клети на 30 ÷ 40 %. 
Установлено, что с точки зрения повышения точности прокатки 
горячекатаных сортовых полосовых и ленточных заготовок наиболее 
существенным влияние приведенного к единице ширины значения мо-
дуля жесткости рабочих клетей имеет место в диапазоне 0÷4 кН/мм2. 
Данные подходы могут быть использованы применительно к рас-
чету модуля жесткости и показателей радиальных биений рабочих 
валков конкретного промышленного оборудования, а их количествен-
ные оценки являются необходимыми в качестве исходных данных при 
математическом моделировании основных показателей качества горя-
чекатаных сортовых полосовых профилей. 
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 Криогенные жидкости и газы используются во многих промыш-
ленных процессах обработки материалов (измельчение, гранулирова-
ние, термообработка и др.). Их применяют в качестве наиболее эффек-
тивного охладителя при большом удельном тепловыделении в процес-
сах точения, резания, плазменного напыления, что позволяет не только 
интенсифицировать, но и повысить качество обработки поверхности. 
Целью доклада является оценка актуальных областей применения  
криогенных жидкостей, прежде всего жидкого азота, для повышения 
эффективности, качества продукции и экологической чистоты прокат-
ного производства за счет применения низкотемпературной обработки 
поверхности полос и рабочих валков. 
Существующая тенденция увеличения скорости холодной прокат-
ки и дрессировки тонких полос и уменьшения толщины прокатной 
продукции повышает интенсивность тепловых процессов на единицу 
объема и площади контакта в очаге деформации. При этом все больше 
ужесточаются требования по качеству поверхности, точности геомет-
рических размеров и плоскостности полос, особенно для применения в 
автомобильной промышленности и производства техники. В опреде-
ленной степени решение возникающих в этой связи проблем достига-
ется применением эффективных смазочно-охлаждающих жидкостей  
(СОЖ). Однако, возможности использования стандартных СОЖ на ос-
нове натуральных или синтетических эмульсолов различного химиче-
